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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zum Betrieb einer Blasfolien-Extruderanlage und ftir das Verfahren eingerichtete 
Blasfolien-Extruderanlage 

Verfahren zum Betrieb einer Blasfolien-Extruderanlage fur 
die Herstellung einer Kunststoffolie aus thermoplastischem 
Kunststoff. Die Blasfolien-Extruderanlage waist einen Blas- 
kopf, am Blaskopf eine Ringspaltduse mit innerer und/oder 
auBerer geschlossen umlaufender Ringspaltdusenlippe aus 
Metall fur den Austritt des thermoplastifizierten Kunststoffes 
sowie eine Einrichtung zum Aufblasen der Folienblase auf. 
im Bereich der Ringspaltduse wird die Dicke der Kunststoff- 
folie nach Ma&gabe von Dickenme&werten einer Dickenfeh- 
lerkorrektur unterworfen. Es wird mit zumindest einer ela- 
stisch verformbaren Ringspaltdusenlippe gearbeitet. Die 
elastisch verformbare Ringspaltdusenlippe wird durch zu- 
mindest eines von uber ihren Umfang verteilten Stetlelemen- 
- ten, die im wesentlichen in radialer Richtung wirken, vorge- 

0 spannt. Die Dickenfehlerkorrektur wird uber die elastische 

1 Verformung dieser Ringspaltdusenlippe durch die in radialer 
Richtung wirkenden Stellelemente bewirkt. Auch eine Anla- 

9 ge zur Durchfuhrung des Verfahrens wird angegeben. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb ei- 
ner Blasfolien-Extruderanlage fUr die Herstellung einer 
Kunststoffolie aus thermoplastischem Kunststoff, wobei 
die Blasfolien-Extruderanlage einen Blaskopf, am Blas- 
kopf eine RingspaltdUse mit innerer und/oder auBerer, 
geschlossen umlaufender RingspaltdUsenlippe aus Me- 
tall fur den Austria des thermoplasuTizierten Kunst- 
stoffs sowie eine Einrichtung zum Aufblasen des Folien- 
schlauches aufweist und wobei im Bereich der Ringspal- 
tdUse die Dicke der Kunststoffolie nach MaBgabe von 
DickenmeBwerten einer Dickenfehlerkorrektur unter- 
worfen wird. Die Erfindung betrifft fernerhin eine Blas- 
folien-Extruderanlage, die ftir das erfindungsgemaBe 
Verfahren eingerichtet ist — Es versteht sich, daB die 
Einrichtung zum Aufblasen des aus dem Blaskopf aus- 
tretenden Folienschlauches zur Folien blase auch eine 
Innenkflhlung bewirken kann. Die Folienblase wird kon- 
tinuierlich flachgelegt und bildet die Kunststoffolie, die 
in Form von zwei einlagigen Bahnen oder doppellagig 
als flachgelegter Folienschlauch zu einem Coil aufge- 
wickelt wird — Dickenfehler in der Kunststoffolie tre- 
ten aus verschiedenen Griinden auf, z. B. weil die Bau- 
teile der Ringspaltdiise aus fertigungstechnischen Griin- 
den nicht vollkommen kreisfdrmig rund gestaitet und 
nicht ideal konzentrisch zueinander angeordnet werden 
kdnnen. Dickenfehler kdnnen aber auch auf Tempera- 
turgradienten im Folienschlauch, unterschiedlicher 
Masseverteilung und anderen Storungen beruhen. Die 
Dickenfehlerkorrektur ist erforderlich, weil die Weiter- 
verarbeitung der Kunststof folien in engen Toleranzen 
gleiche Foliendicke verlangt, dariiber hinaus aber auch, 
urn sicherzustellen, daB die Kunststoffolien ausreichend 
genau zu einem Coil zylindrischer Kontur aufgewickelt 
werden kdnnen. In der Formulierung, daB im Bereich 
der Ringspaltdiise die Dicke der Kunststoffolie nach 
MaBgabe von DickenmeBwerten einer Dickenfehler- 
korrektur unterworfen wird, kommt zum Ausdruck daB 
an dieser Stelle auf den Folienschlauch EinfluB genom- 
men wird und folglich die Dicke der Kunststoffolie mit- 
telbar iiber den Folienschlauch beeinfluBtwird. 

Zur Ermittlung der Dickenfehler kann eine entspre- 
chende Messung am Folienschlauch oder unmittelbar 
an der Kunststoffolie vor dem Aufwickeln der Kunst- 
stoffolie zum Coil durchgefuhrt werden, es kann aber 
auch eine mittelbare Ermittlung erfolgen und dazu die 
Kontur des sich bildenden Coils vermessen werden. 

Bei dem bekannten Verfahren, von dem die Erfindung 
ausgeht (DE 29 50 003, DE 30 02 903), wird das tempera- 
turabhangige rheologische Verhalten des Folienschlau- 
ches zum Zwecke der Dickenfehlerkorrektur ausge- 
nutzt Es erfolgt eine bereichsweise unterschiedliche 
KUhlung oder Aufheizung. Dazu ist der Blaskopf im 
Bereich der Ringspaltdflse in Temperiersektoren aufge- 
teilt, die von der Einrichtung zur Messung des Dicken- 
fehlerprofils Ober einen Rechner gesteuert werden. Das 
beeinfluBt storend die optische Qualitat der hergestell- 
ten Kunststoffolien. Dariiber hinaus ist der erreichte 
Korrektureffekt in erheblichem MaBe verbesserungs- 
bedurftig. Zumeist muB zusatzlich beim Aufwickeln der 
Kunststoffolie zum Coil eine Fehlerverteilung durchge- 
fuhrt werden. Urn diese zu erreichen, wird entweder der 
Blaskopf mit der Ringspaltdiise in eine zumeist hinund- 
her drehende periodische Bewegung versetzt und/oder 
es wird die sogenannte Flachlegevorrichtung entspre- 
chend periodisch bewegt Das ist aufwendig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das ein- 
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gangs beschriebene Verfahren so zu fUhren, daB eine 
gegenUber den bekannten MaBnahmen wesentlich ver- 
besserte Dickenfehlerkorrektur erreichbar ist 
Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB 

s mit zumindest einer elastisch verformbaren Ringspal- 
tdUsenlippe gearbeitet wird, daB die elastisch verform- 
bare Ringspaltdiisenlippe durch zumindest eines von 
Ober ihren Umfang verteilten Stellelementen, die im we- 
sentlichen in radialer Richtung wirken, vorgespannt 

io wird, und daB die Dickenfehlerkorrektur iiber die elasti- 
sche Verformung dieser RingspaltdUsenlippe durch die 
in radialer Richtung wirkenden Stellelemente bewirkt 
wird Im Rahmen der Erfindung wird vorzugsweise mit 
einer elastisch verformbaren auBeren Ringspaltdusen- 

is lippe gearbeitet, weil eine auBere RingspaltdUsenlippe 
auf einfache Weise an die Stellelemente angeschlossen 
werden kann. Insbesondere bei Blaskopf en mit Ring- 
spaltdUsen groBen Durchmessers kann aber auch mit 
einer elastisch verformbaren inneren Ringspaltdusen- 

20 lippe gearbeitet werden. Die Kombinau'on beider MaB- 
nahmen ist moglich. Jedenfalls kann erfindungsgemaB 
bei ausreichend genauer unmittel barer oder mittelbarer 
Messung des Dickenfehlerprofils der Kunststoffolie auf 
fehlerverteilende MaBnahmen, wie beispielsweise die 

25 hinundher gehende Rotation des Blaskopfes und/oder 
einer Flachlegevorrichtung, vollkommen verzichtet 
werden, nichtsdestoweniger jedoch ein Coil mit einer 
sehr genauen Zylinderkontur erzeugt werden. 
Fur die Dickenfehlermessung stehen die verschieden- 

30 sten MeBverfahren zur VerfUgung. Handelt es sich urn 
eine unmittelbare Dickenfehlermessung an der Kunst- 
stoffolie, so kann mit Durchstrahlungsmessung gearbei- 
tet werden. Man kann aber auch mit Temperaturmes- 
sungen im Bereich des aus der Ringspaltdtise austreten- 

35 den Folienschlauches arbeiten. Wird eine mittelbare 
Messung des Dickenfehlers der Kunststoffolie durchge- 
fuhrt, so besteht die Moglichkeit, die Kontur des sich 
bildenden Coils zu messen und bei einer Abweichung 
dieser Kontur von der vorgegebenen Zylinderkontur 

40 die Dikkenfehlerkorrektur durchzufQhren. Es versteht 
sich, daB dabei mit den ublichen rechnergestOtzten 
MeB- und Regeleinrichtungen gearbeitet wird. 

Arbeitet man nach dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren so ist im allgemeinen uber den Umfang der elastisch 

45 verformbaren RingspaltdUsenlippe eine Vielzahl von 
Stellelementen angeordnet Z. B. kann mit 50 bis 100 
Stellelementen gearbeitet werden. Die auBere Ringspal- 
tdUsenlippe erfahrt durch die Vorspannung eine Druck- 
vorspannung. Die innere RingspaltdUsenlippe erfahrt 

50 durch die Vorspannung eine Zugvorspannung. Jeden- 
falls ist die vorgespannte RingspaltdUsenlippe oder sind 
die vorgespannten Ringspaltdusenlippen auf den Stell- 
elementen gleichsam gelagert, und zwar im Sinne der 
Statik und in der Abwicklung betrachtet wie ein Durch- 

55 laufbalken. Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, 
daB eine so angeordnete und statisch abgestutzte ela- 
stisch verformbare RingspaltdUsenlippe ohne Stdrung 
der Gesamtzusammenhange bereichsweise dickenfeh- 
lerkorrigierend verformt werden kann, indem das zur 

60 Fehlerkorrektur zusatzlich betatigte Stellelement ent- 
sprechend verstellt wird. Diese Verformung kann, bezo- 
gen auf die Ringspaltdicke, an jeder RingspaltdUsenlip- 
pe eine positive oder eine negative Verformung sein. 
Im einzelnen bestehen mehrere Moglichkeiten der 

65 weiteren Ausbildung des Verfahrens. So kdnnen die 
Stellelemente Ober den Umfang der RingspaltdUsenlip- 
pe von Stellelement zu Stellelement oder gruppenweise 
unterschiedlich verstellend betatigt werden. Im Rahmen 
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der Erfindung kann mit den verschiedensten Stellele- 
menten gearbeitet werden. Im einfachsten Fall kann mit 
Schrauben gearbeitet werden, die von Hand oder Qber 
zugeordnete Stellmotore zum Zwecke der Dickenfeh- 
lerkorrektur verstellt werden. Im allgemeinen wird man 5 
jedoch mit Stellelementen arbeiten, die ohne weiteres 
als Stellglieder in entsprechende Steuerungen oder Re- 
gelkreise integriert werden kdnnen. In diesem Zusam- 
menhang ist eine bevorzugte Ausfflhrungsform der Er- 
findung dadurch gekennzeichnet, daD mit piezoelektri- 10 
schen Stellelementen gearbeitet wird und daQ die piezo- 
elektrischen Stellelemente zur Einstellung der Vorspan- 
nung mit einer elektrischen Ausgangsspannung beauf- 
schlagt werden sowie diese zur Dickenfehlerkorrektur 
verandert wird. Insbesondere in diesem Falle empfiehlt 15 
es sich aus Symmetriegriinden, mit identisch gleichen 
Stellelementen zu arbeiten und diese aquidistant uber 
den Umfang der zugeordneten Ringspaltdusenlippe zu 
verteilen. Solche Stellelemente sind an sich und auch bei 
Kalibrieraggregaten bei einer StrangpreBvorrichtung 20 
fur thermoplastischen Kunststoff bekannt (DE 
34 27 915). Das Verhalten einer elastisch verformbaren 
Ringspaltdusenlippe unter dem Einflufi der nach MaB- 
gabe des erfindungsgemaBen Verfahrens eingesetzten 
und aktivierten Stellelemente kann experimentell ermit- 25 
telt werden. Es ist aber auch eine genaue rechnerische 
Analyse mit den Hilfsmitteln der modernen theoreti- 
schen Mechanik unter Anwendung der Finite Elemente 
Analysis moglich. Es versteht sich, daB die uber die Stell- 
elemente bewirkten Verformungen sehr klein sind, z. B. 30 
im ii- Bereich liegen. Sie reichen aber uberraschender- 
weise zur Dickenfehlerkorrektur aus. Im allgemeinen 
wird man die RingspaltdQsenlippen so auslegen, daD 
sich Verformungswege bis zu 200 u.m erreichen lassen, 
was bei einer Ringspaitweite von etwa einem Millimeter 35 
eine 20°/oige EinfluBnahme auf die Dickentoleranzen 
ermoglicht 

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Blasfolien- 
Extrusionsanlage des eingangs beschriebenen Aufbaus, 
die fiir die Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Ver- 40 
fahrens eingerichtet ist Dabei ist zumindest eine ela- 
stisch verformbare Ringspaltdusenlippe vorgesehen, 
wobei diese Ringspaltdusenlippe uber ihren Umfang 
verteilte im wesentlichen in radialer Richtung wirkende 
Stellelemente aufwetst und wobei diese Stellelemente 45 
als Stellglied in einer Einrichtung zur Dickenfehlerkor- 
rektur einbezogen sind Im Rahmen der Erfindung liegt 
es, daB die Ringspaltlippe auf ihrer dem Spaltraum ab- 
gewandten Seite verformungsbegiinstigende Ausbil- 
dungen, z. B. in axialer Richtung verlaufende Nuten, auf- 50 
weist Bei dieser Blasfolien-Extruderanlage sind vor- 
zugsweise die Stellelemente als piezoelektrische Stell- 
elemente ausgefilhrt, die mit einer vorgegebenen elek- 
trischen Ausgangsspannung eine vorgespannte Aus- 
gangslage der Ringspaltdusenlippe bzw. der Ringspal- 55 
tdusenlippen definieren, wobei die Dickenfehlerkorrek- 
tur durch unterschiedlich positive und negative Ande- 
rungen der elektrischen Ausgangsspannung an den ein- 
zelnen Stellelementen oder an einzelnen Stellelement- 
gruppen bewirkt wird. 60 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
lich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
ausfiihrlicher eriautert Es zeigen 

Fig. 1 das Schema einer Anlage, die fur das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren zum Betrieb der Anlage einge- 65 
rich tet ist, 

Fig. 2 im gegeniiber der Fig. 1 wesentlich vergr6Ber- 
ten MaBstab einen Schnitt in Richtung A-A durch den 
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Gegenstand nach Fig. 1 mit Ringspaltduse und Stellele- 
menten, 

Fig. 3 eine grafische Darstellung, die das erfindungs- 
gemSBe Verfahren eriautert 

Die in Fig. 1 dargestellte Blasfolien-Extruderanlage 
ist fur die Herstellung einer Kunststoffolie aus thermo- 
piastischem Kunststoff eingerichtet Die Blaskopf-Ex- 
truderanlage besitzt einen Extruder 1, einen Blaskopf 2, 
im Blaskopf 2 eine kreisformige Ringspaltduse 3 mit 
umfangsgeschlossener SuBerer Ringspaltdusenlippe 4, 
die vorzugsweise aus Stahl besteht Die Ringspaltduse 3 
ist fflr den Austria des thermoplastischen Folienschlau- 
ches 5 eingerichtet Eine Einrichtung zum Aufblasen des 
Folienschlauches 5 zur Schlauchfolienblase 6, die gleich- 
zeitig einen Innenluftaustausch und damit eine Innen- 
kuhlung bewirkt ist vorgesehen. — Die Schlauchfolien- 
blase 6 wird im Ausfuhrungsbeispiel flber eine Flachle- 
geeinrichtung 7 zusammengedriickt in zwei Kunststof- 
folienbahnen 8 aufgeteilt von denen die rechte gezeich- 
net ist Sie wird zu einem Coil 9 aufgewikkelt welches 
eine praktisch vollstSndige zylindrische Gestalt auf- 
weist Dazu sind besondere MaBnahmen verwirklicht 
Man erkennt eine Einrichtung 10a zur Messung des Dik- 
kenfehlerprofils an der Schlauchfolienblase 6, zusatzlich 
erfolgt bei 10b eine Messung der Kontur des Coils 9 
zum Zwecke der Feststellung von Abweichungen von 
der Zylinderform. Im Bereich der Ringspaltduse 3 wird 
nach MaBgabe der MeBwerte des Dickenfehlerprofils 
eine Dickenfehlerkorrektur durchgefiihrt und zwar mit 
besonderen Stellelementen 1 1. 

In Fig. 2 sind von den zahlreichen uber den Umfang 
der auBeren Ringspaltdusenlippe 4 verteilten Stellele- 
menten 11 einige durch Pfeile angedeutet Aus einer 
vergleichenden Betrachtung der Fig. 1 und 2 entnimmt 
man, daB die Ringspaltdusenlippe 4 verformbar einge- 
richtet ist Dazu ist in der Fig. 2 in einem vergrdBerten 
Ausschnitt B durch eine strichpunktierte Linie 12 ver- 
deutlicht worden, daB sich der Durchmesser der Ring- 
spaltdusenlippe 4 bzw. deren Umfang unter dem Einf luB 
der Stellelemente 11 verandern kann. Dazu ist auBer- 
dem in einem vergr6Berten Ausschnitt C mit starker 
Obertreibung durch eine strichpunktierte Linie 13 ver- 
deutlicht worden, daB auch bereichsweise entsprechen- 
de Verformungen moglich sind Die Verformungen sind 
wegen der Vorspannung so moglich, daB sie die Dicke 
des Ringspaltes vergrdBern oder verkleinern. Zur Er- 
zeugung der Vorspannung sind an die Ringspaltdusen- 
lippe 4 uber deren Umfang verteilt die im wesentlichen 
in radialer Richtung wirkenden Stellelemente 1 1 ange- 
schlossen und aktiviert Die Einrichtungen 10a, 10b zur 
Messung des Dickenfehlerprofils arbeitet Uber einen 
Dickenfehlerkorrektur-Rechner 14 auf die Stellelemen- 
te 11. Die Ringspaltdusenlippe 4 kann auf ihrer dem 
Spaltraum abgewandten AuBenseite verformungsbe- 
giinstigende Ausbildungen, namlich in axialer Richtung 
verlaufende Nuten 15 aufweisen, wie es in der Fig. 2 in 
einem Bereich angedeutet wurde. 

Die Stellelemente 11 mogen im Ausfuhrungsbeispiel 
als piezoelektrische Stellelemente ausgefuhrt sein. Sie 
definieren im Ausfilhrungsbeispiel mit einer vorgegebe- 
nen elektrischen Ausgangsspannung eine durch Druck- 
beaufschlagung vorgespannte Ausgangslage der Ring- 
spaltdusenlippe 4. Diese Druckbeaufschlagung erfolgt 
in radialer Richtung und ist in Fig. 2 durch radial nach 
innen weisende Pfeile 16 an den Stellelementen 1 1 ange- 
deutet worden. Die Dickenfehlerkorrektur erfolgt 
durch unterschiedliche positive und negative Anderun- 
gen der elektrischen Ausgangsspannung an den einzel- 
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nen Stellelementen 11 oder an einzelnen Stellelemen- 
tengruppen. Diese Anderungen bewirken Anderungen 
der Druckbeaufschlagung der Ringspaltdfisenlippe 4, 
die der Druckvorspannung fiberlagert sind und in der 
Fig. 2 durch dUnn ausgezogene Doppelpfeile 17 ange- 5 
deutet sind So entstehen bereichsweise Verformungen, 
welche die Dickenfehlerkorrektur bewirken. 

In der Fig. 3 erkennt man eine untere grafische Dar- 
stellung. Die Abszissenachse entspricht in ihrer Lange 
einer Abwicklung der Ringspaltdiisenlippe 4. Ober ih- 10 
ren Umfang verteilt ist eine Vielzahl von piezoelektri- 
schen Stellelementen 11 angeordnet, also wesentlich 
mehr, als in der Fig. 2 dargestellt worden sind, entspre- 
chend den Abschnitten der Abszissenachse. Die mittlere 
grafische Darstellung in der Fig. 3 verdeutlicht das Dik- is 
kenfehlerprofil fiber die Breite der gesamten, der Ring- 
spaltdfise 3 zugeordneten durch die Schlauchfolienblase 
6 definierte Kunststoffolie. 

Auf der Ordinatenachse der mittleren grafischen Dar- 
stellung in Fig. 3 sind die Dickenfehler in Prozent aufge- 20 
tragen. Es wurde mit der Einrichtung 10a zur Messung 
des Dikkenfehlerprofils, welches in Fig. 1 dargestellt 
worden ist, aufgenommen. Bezeichnet in der mittleren 
grafischen Darstellung die Abszissenachse die Nullinie 
fur den Dickenfehler, so erkennt man im (+)-Feld Dik- 25 
kenplusfehler und im (-)-FeId Dickenminusfehler, die 
Ober den Umfang der Kunststoffolienblase 6 verteilt 
sind. Die obere der grafischen Darstellungen in Fig. 3 
stimmt in bezug auf die Abszissenachse und die Ordina- 
tenachse mit der mittleren grafischen Darstellung in 30 
Fig. 3 uberein. Sie verdeutlicht die nach der Lehre der 
Erfindung erreichte Dickenfehlerkorrektur. Man er- 
kennt, daB die Dickenplusfehler und die Dickenminus- 
fehler wesentlich kleiner geworden und bereichsweise 
praktisch ganz verschwunden sind Urn die Dickenfeh- 35 
lerkorrektur zu erlautern, wird noch einmal auf die un- 
tere grafische Darstellung der Fig. 3 verwiesen. Die Or- 
dinatenachse in dieser grafischen Darstellung gibt die 
elektrische Ausgangsspannung an, mit der die fiber den 
Umfang verteilten piezoelektrischen Stellelemente be- 40 
aufschlagt worden sind, und zwar in Form von Span- 
nungsblocken U. Auf diese Weise wurde in der Ring- 
spaltdiisenlippe 4 eine Druckvorspannung erzeugt 
Nach MaQgabe der Dickenfehler im Dikkenfehlerprofil 
der mittleren grafischen Darstellung der Fig. 3 wurden 45 
fiberlagerte negative und positive elektrische Spannun- 
gen auf die Stellelemente 11 zur Einwirkung gebracht 
und im Ergebnis konnte die dargestellte, sehr erstaunli- 
che Fehlerkorrektur erreicht werden. 

50 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Betrieb einer Blasfolien-Extru- 
deranlage fur die Herstellung einer Kunststoffolie 
aus thermoplastischem Kunststoff, 55 
wobei die Blasfolien-Extruderanlage einen Blas- 
kopf, am Blaskopf eine Ringspaltduse mit innerer 
und/oder auBerer geschlossen umlaufender Ring- 
spaltdiisenlippe aus Metall fur den Austria des 
thermoplastifizierten Kunststoffes sowie eine Ein- 60 
richtung zum Aufblasen der Folienblase aufweist 
und 

wobei im Bereich der Ringspaltdiise die Dicke der 
Kunststoffolie nach MaBgabe von DickenmeBwer- 
ten einer Dickenfehlerkorrektur unterworfen wird 65 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mit zumindest einer elasusch verformbaren 
Ringspaltdfisenlippe gearbeitet wird, 
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daB die elastisch verformbare Ringspaltdiisenlippe 
durch zumindest eines von iiber ihren Umfang ver- 
teilten Stellelementen, die im wesentlichen in radia- 
ler Richtung wirken, vorgespannt wird, und 
daB die Dickenfehlerkorrektur fiber die elastische 
Verformung dieser Ringspaltdiisenlippe durch die 
in radialer Richtung wirkenden Stellelemente be- 
wirktwird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mit einer elastisch verformbaren au- 
Beren Ringspaltdiisenlippe gearbeitet wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB mit einer elastisch 
verformbaren inneren Ringspaltdiisenlippe gear- 
beitet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stellelemente 
fiber den Umfang der Ringspaltdfisenlippe von 
Stellelement zu Stellelement oder gruppenweise 
unterschiedlich verstellend betatigt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB mit piezoelektrischen 
Stellelementen gearbeitet wird und daB die piezo- 
elektrischen Stellelemente zur Einstellung der Vor- 
spannung mit einer elektrischen Ausgangsspan- 
nung beaufschlagt werden sowie diese zur Dikken- 
fehlerkorrektur verandert wird. 

6. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB mit identisch gleichen 
Stellelementen gearbeitet wird 

7. Blasfolien-Extruderanlage ffir die Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem der Anspruche I bis 6, 
welche den im Paten tan spruch 1 beschriebenen 
grundsatzlichen Aufbau aufweist wobei zumindest 
eine elastisch verformbare Ringspaltdfisenlippe (4) 
vorgesehen ist, wobei diese Ringspaltdfisenlippe (4) 
fiber ihren Umfang verteilte im wesentlichen in ra- 
dialer Richtung wirkende Stellelemente (11) auf- 
weist und wobei diese Stellelemente (11) als Stell- 
glieder in eine Einrichtung zur Dickenfehlerkorrek- 
tur einbezogen sind 

8. Blasfolien-Extruderanlage nach Anspruch 7, wo- 
bei die Einrichtung 10a, 10b, 14) zur Dickenfehler- 
korrektur einen Dickenfehlerkorrektur-Rechner 
(14) aufweist 

9. Blasfolien-Extruderanlage nach einem der An- 
sprfiche 7 oder 8, wobei die Ringspaltdfisenlippe (4) 
auf ihrer dem Spaltraum abgewandten Seite ver- 
formungsbegfinstigende Ausbildungen (15), z. B. in 
axialer Richtung verlaufende Nuten, aufweist 

10. Blasfolien-Extruderanlage nach einem der An- 
spruche 1 bis 9, wobei die Stellelemente (11) als 
piezoelektrische Stellelemente ausgefuhrt sind, die 
mit einer vorgegebenen elektrischen Ausgangss- 
pannung eine durch Druckbeaufschlagung vorge- 
spannte Ausgangslage (12) der Ringspaltdfisenlip- 
pe (4) definieren, und wobei die Dickenfehlerkor- 
rektur (13) durch unterschiedlich positive oder ne- 
gative Anderungen der elektrischen Ausgangss- 
pannung an den einzelnen Stellelementen (11) oder 
an einzelnen Stellelementgruppen bewirkt wird 
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